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Verfahren zum Panzem der Ventilsitzf lache eines thermisch und mechanisch hoch belastbaren sowie gegen 
Korrosion geschutzten Gaswechselventits fur eine schwerdlbetriebene Brennkraftmaschine 

Bei einem Verfahren zum Panzem der Ventilsitzflache ei- 
nes thermisch und mechanisch hoch belastbaren sowie 
gegen Korrosion geschutzten Gaswechselventils einer 
schwerolbetriebenen Brennkraftmaschine wird zunSchst an 
dessen Ventilteller ein gepan2erter Venttlsitz in der Weise 
angebracht. da& in eine umlauf ende Vertiefung eingebrach- 
tes» aus einer Nicked bzw. Kobaltbasts-Supertegierung be- 
stehendes Panzenhaterial durch ein Umschmalzverfahren 
mit dem Ventilgrundmateriai verbunden und anschlieBend 
an dieser Panzerschicht auSen eine Ventilsitzftache sowie 
eine Ventiltellerumfangsfliche angeschliffen werden. Da- 
nach werden die auften umlauf enden Nahtstellen am Ober- 
gang zwischen Ventilgrundmateriai und Panzermateriai 
entweder nur durch gezielte Warmezufuhr ortltch begrenzt 
umgeschmoizen oder attemativ hterzu zundchst uber die 
beiden auBen umlaufenden Nahtstellen am Obergang vom 
Panzermateriai zum Ventilgrundmeterial jewetis eine seitlich 
begrenzte Schieht aus Panzermateriai aufgebracht und dann 
jede dieser Schichten durch gezielte WSrmezufuhr mit der 
im Obergangsbereich vorhandenen Materialpaarung umge- 
schmoizen werden. Hterdurch ist der Obergang von dem den 
Ventilsttt bildenden Panzermateriai zum Ventilgrundmateri- 
ai auBen am Ventilteller Jeweils durch eine umlaufande 
Schutzschicht aus umgeschmolzenem Material gegen kor- 
rosive Angriffe von Schwerdlverbrennungsrucksidnden und 
Schwerdlbestandteilen geschutzt. 
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Ventilsitzflache eines thermisch und mechanisch hoch 

Patentanspriiche: • belastbaren sowie gegen Korrosion geschutzten Gas- 

wechselventUs fur ein schwerdlbctriebene Brcnnkraft- 

1. Verfahren zum Panzem der Ventilsitzflache ei- maschine. wobei in cine umlaufende Veriiefung am Ven- 

nes thermisch und mechanisch hoch belastbaren so- s tiUeller ein vorzugsweisc, aus einer Nickel- bzw. Ko- 

wie gegen Korrosion geschutzten Gaswechselven- baltbasis-Superlegierung bestehcndes Panzermaicrial 

tils FQr cine schwerolbetriebene Brcnnkraftmaschi- eingebracht und durch ein Umschmelzverfahren mit 

ne, wobei in eine umlaufende Vertiefung am Ventil- dem Ventilgrundmaterial verbunden wird und anschlie- 

teller ein, vorzugsweise aus einer Nickel- bzw. Ko- Bend an der dabei gebUdeten Panzerschicht eine Veniil- 

baltbasis-Superlegierung bestehendes Panzermaie- lo sitzflache sowie eine Ventiltellenunfangsfladie ange- 

rial eingebracht und durch ein Umschmelzverfahren schliffen werden, 

mit dem Ventilgrundmaterial verbunden wird und Dieses Verfahren ist aus »Lasers In Modern Indu- 
anschlieBend an der dabei gebildeten Panzerschicht siry«, 1979. Artikel in Seiten 128 bis 134, »High Power 
eine Ventilsitzflache sowie eine Ventiltellerumfangs- Laser Surface Treatment« bekannL Die Panzerung ei- 
flache angeschliffen werden, dadurch gekenn- nes Gaswechselventiles ist dort aus den Kapiteln »yalve 
zeichnet. daB nach dem Anschleifen der Ventil- claddings und ^Valve aIIoying« in Verbindung mit den 
sitzflache (4) und der Ventiltellerumfangsflache (5) Fig. 4 bis 8 ersichtlich. Dabei wird in eine am VenUlteller 
die auBen umlaufenden Nahtstellen (6, 7) am Ober- des Gaswechselventiles umlaufende Veruefung einge- 
gang zwischen Ventilgrundmaterial und Panzerma- brachtes Panzermaterial mittels eInes Hodileistungs- 
terial (3) durch gezielte Warmezufuhr ortlich be- 20 Lasers mit den Ventilgrundmaterial verbundea wobei 
grenzt f^nden Erhalt zweier am Ventilteller (1) das Panzermaterial im Obergangsbereich mit dem Vcn- 
ringsumiaufender Schutzschichten 9) iimge- tiignindmateriai umgeschmolien wird- Die LNnschmelz- 
schmolzen warden. zone betragt dabei jedoch nur einlge tausendstel Milli- 
Z Verfahren zum Panzem der Ventilsitzflache ci- meter. Trotz dieser relativ innigen Verbindung des Pan- 
nes thermisch und mechanisch hoch belastbaren so- 25 zermaterials mit dem Ventilgrundmaterial kommt es an 
wie gegen HeiBkorrosion geschDtzten Gaswechsel- einem solchermaBen hergestellten Gaswechselventil bei 
ventils fur eine schwerdlbetjiebene Brennkraftma- dessen Einsatz in einer schwerdlbetriebcnen Brcnn- 
schine. wobei in eine umlaufende Vertiefung am kraftmaschine zu iCorrosion, und zwar sowohl NaB- als 
Ventilteller ein, vorzugsweise aus einer Nidcel- bzw. auch HeiBkorrosion und hier bevorzugt zu einer sogc- 
Kobaltbasis-Superlegierung bestehendes Panzer- 30 nannten Messerkorrosion an den beiden auBeren rings- 
material eingebracht und durch ein Umschmelzver- umlaufenden Obfirg^gen zwischen Panzermaterial und 
fahren mit ^sm Ventilgrundmaterial verbunden wird VentilgrundmateriaL 

und anschlieBend an der dzhei gebildeten Panzer- Es ist deshalb Aufgabe der Erfmdung. ein Verfahren 

schicht eirie Ventilsitzflache sowie eine Ventilteller- zur Herstellung eines thermisch und mechanisch hoch 

umfangsfiache angeschliJfen /serden, dadurch ge- 35 belastbaren sowie gegen Korrosion geschutzten Gas- 

kennzeichnet, daB nach dem Anschleifen der Ventil- wechselventOes einer schwerdlbetriebenen Brcnnkraft- 

sitzflSche (4) und der Ventiltellerumfangsflache (5) maschine anzugeben. nach dessen Anwendung das Gas- 

uber die beiden auBen am Ventilteller (1) umlaufen- wechsclvcntil im Maschinenbetrieb so geschOtzt ist, daB 

den Nahtstellen (6» 7) am Obergang vom Panzerma- eine Messerkorrosion an den b&iden duBeren am Ventil- 

terial (3) zum Ventilgrundmaterial jeweils eine seit- 40 teller umlaufenden Obergaiigsstefitf-l zwischen Panzer- 

lich begrenzte Schicht (10, 11) aus Panzermaterial material und Ventilgrundmaterial weitestgehend vcr- 

aufgebracht wird und dann Jede dieser Schichten meidbar ist und die heiBkorrosive Wirkung der Sch wcr- 

SO, It) durch gezielte Warmezufuhr mit der aai dlverbrennungsrilckstande wahrend des Motorbctrie- 

bergang vorhandenen Materialpaaning fur den bes sowie die naBkorrosive Wirkung der Sch wcrolrOck- 

Erhalt zweier am Ventilteller (t) ringsumlaufender 45 si§nde und Schwerdlbesiandteile beim Motorslillstand 

Schutzschichten (12, 13) umgeschmolzen werden. sich nicht mehr negativ auf die Verbindung zwischen 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2. dadurch ge- Ventilgrundmaterial und dem den Vcnlilsiiz bildendcn 
kennzeichnet. daB die gezielte Warmezufuhr durch Panzermaterial auswirken kann. 

einen jeweils auf den Bereich der Nahtstelle (6 bzw, Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB nach zwci vcr- 

7) fokussierten Strahl eines Hochleisiungs-Lasers er- 50 schiedenen Methoden ldsbar» zum einen wie im An- 

folgt spruch 1 beansprucht dadurch. daB nach dem Anschlei- 

4. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- fen der Ventilsitzflache und der Ventiltellerurnfangsfla- 
zeichnet. daB das die Schutzschicht (10 bzw. 11) bil- che die auBen umlaufenden Nahtstellen am Obergang 
dende Panzermaterial gleich dem das den Ventilsiu zwischen Ventilgrundmaterial und Panzermaterial 
bildende Panzermaterial (3) ist. 55 durch gezielte Warmezufuhr drtlich begrenzt fOr den 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- Erhalt zweier am Ventilteller ringsumlaufender Schutz- 
zeichnet.daBdieSchicht(10bzw. II) aus Panzerma- schichten umgeschmolzen werden. oder. wie im An- 
terial nach dem Flammspritzverfahren aufgebracht spruch 2 gekennzeichnet dadurch, daB nach dem An- 
wird. schleifen der Ventilsiuflftche und der Ventiltellcrum- 

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- go fangsfiachc Ober die beiden auBen am Ventilteller urn- 
zcichneu daB die Schicht (10 bzw. 1 1) in Form eines laufenden Nahtstellen am Obergang vom Panzcrmatc- 
in etnem flOsstgen Bindemittel gebundenen pulver- rial zum Veniilgrundmaicrial jeweils eine seitlich be- 
fdrmigen Panzermaterials aufgebracht wird. grenzte Schicht aus Panzermaterial aufgebracht wird 

und dann jede dieser Schichten durch gc/.ielic Warmc- 

6S zufuhr mil der am Obergang vorhandenen Matcrialpau- 

rung fur den Erhalt zweier am Ventilteller ringsumluii- 
fcnder Schutzschichten umgeschmolzen warden. 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Panzem der Vorteilhafte Details dieses Verfahrens sind in den Un- 
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. . . Nach diesem Bchandlungsvorgang kam bisher sin 

icranspruchen gekennzeichnet . j ^ joiches Gaswechselventil zum Einsatz in einer schwer- 

Unabhang^g davon "='=^«<='«^^er Methade d« Ga^ Xetricbenen Brennkraftmaschme. Infolge des konps.- 

wcchselvenul gegen korrosiven Angnff gffchu«« vLn Aneriffes zeigte sich an den auBerea ringsumlau- 

ergebcn sich durch das ortlich begrei^e Un«rf.meben ^ngnW^^^^^^ ^^^.^^ ^ 7 in F i g. 2 - 

am Venlikeller zwei umlaufcnde "•^jj'^'^'^Xn ' , " oSerBani^^^^^ 

durch die verhindert ist daB die Nahtslellen zwischen ^^^^^^^^^^Zl daB Korrosion an diesen Stellen 

dcm den Ventilsitz bildendcn ""f.itfJT Yjf" K^rKorrosion offenban sich sichtbarin Form 

Vcniilgrundmaterial bis zur AuDenHache VenulteJ- ^'^^ zunehmender Betriebsdauer 

lers ai^laufen. Die umgeschmolzene Zone b.ldet dabe. „„ter Bnwirkung der 

cincrclaavb~rte.umlaufendeAMeckungfurd.eN^l- .0 ''"J^l^^^^'^f^^ZbeU^ung its G»^ecbs,lyen^ 

stelle zwischen dem Ventilgnindmatenal und dem den ^^^^^^'^^f^^^^^^ Schicht 3 ius Panzermaterial fflh- 

Ventilsilz bildendcn PanzermatenaL „„J,„„ 

Nachstehend sind die erfindungsgemaBen Verfahren """^ nachteiligen Auswirkungen zu vermeiden 

anhandderZeichnungnahereHautertlnderZe-chnung ^^U;;'^''^" ^^^Slven.il g 

%^UMeinGaswechsc.ve„ti.rareines^we^^^^^^ ^trT^.tliSr^^^^^^^^^^^ 

bene Brennkraftmaschme nacn Anbnngung der den «Yut^7undTzu schQtzen. wird das Gaswechselvenf 

Vcnolsitz bildendcn Panzermaienalschicht. Sder Erfindung gezielt nachbehandelu wobei zwe. 

lilsitzpanzerung, - „,^!, /l-r rfarin. dafi nach dem Anschleifen dtr yentilsitzllache 4 

Fig. 3 das Gaswechselvenut ^'f-^ "acn der ^anm daB nacn dem ^ 
Nachbchandlung durch die erste erfindu,.gsgemaBe J^^^^^^.^^™^^ 

Methcxle. c:„ ■» no^h rf^m m tilenuidmaterial und Panzermaterial 3 durch gezielte 

Fig. 4 das Gaswechselventil von "ach dem 2, Hlf™^'^'^?^^^^ 

ersien Verfahrensschritt der zwerten ernndungsgema- ^arm^uftmr^mjcn^^^^ erfolgt dabel vorzugsweise 
Ben Nachbehandlungsmethode^^ » ., j jj „m|aufenden NahtsteUen 6 

Fig.5 das GaswechseWentU 7" ^'f * "f^f^aA- und 7 IZ^eZn Strahl eines Hochleistungs-Lasers. 
zweilen Schritt der zweittn erfindungsgemaBen Nach ^ ^"°,J„'^''^erden die vorhcr am Vendlteller in dessen 
bchandlungsmethode. Umfanesnache auslaufenden ringsumlaufenden Naht- 

Zunachst sei darauf hingewjesen. ^a^js sich 1^ dem ^""^f ' ^j^^ „^hrere Zehntel Mfllimeter 

in den Figuren dargestellten ^'^^^^^^^^'^l dcke aus Mmgeschmolzenem Panzermaterial und Ven- 
urn das AuslaBventil als auch das EinteBvenMl einer "^'""f 'J™^^^ bestehende. ieweils am Ventilieller 
schwerolbetriebenen e^^^^/^^^h n'fchtt 35 SmSl^lTuS^bich.SundSab^^^^^^^ . 
kann. Auch wcnn das EmlaBventil tnermiscn "icni » 6 zweiten erfindungsgema- 

hoch wie das AustoBventfl betotet «t. so ^ f^* Ben7lettode"erfahren. Dort wird - wie a»s Fig.4 
cbcnso wie letztercs <i^J^^^°"^jyZ6 ^ ^IcMllch - nach dem Anschleifen der VentilsitzflSche 

SchwCTdlverbrennungsruckstande ''^hrend des Ma 53'^'|;vg„,iHg,ie„„fangsn9che 5 am VenaJteller 1 
schincnbeiriebes sowie der naBkorrosiven Wl^kung der * "™ ^"/^^'^^'^^^ ^„„fchst Obcr jedc der beiden 
SchwertilrOcksUl^Je und Schwerolbestandteile wah- « d^Q^asw^h^Wemi^^^^^ 

rend des Motorstillstandes ausgesetzu vom Panzermaterial zum Ventilgnindmaterial erne seit- 

In den Figuren ist jeweils nur teihveise der Venl.lte 1- ^^^'.^""^'l^hi^ ,o bzw. tl aus Panzermaterial 
Icr 1 eines des weiteren nicht dargestellten Gaswechset- ''^^ begre^« pawermaterial kana es sich urn 

venules gezeigt Urn am '^'^rf^JJZVS^lr « SL'Se ^ das den bildende Panzermate- 

tcn Ventilsitz zu erhalten wird zunachst «"» VepWteUer 4S aas greicn Panzermaterial handeln. Die Dik- 

1 eine umlaufende Vertie ung 2 g^^h'^ff^'^ J" ""T kldteTerSh en 10 bzw. II kann bis zu einigen Zehn- 
laufcnde Vertiefung 2 wird dann «•» ^^^^ ^el Smeter be^^^^ Die Aufbringung der beiden 

bzw. Kobaltbiu«-Superlegierung bM«l«^^ vor den Nahtstellen I und 7 am Ventilteller 1 ririgsum- 

material eingebracht und durch em Umschraebverfah ^°'f° d-„ l^hichten 10 und 11 aus Panzermaterial kann 
ren mit dem Vcntilg^^matenal ^^^^^^^ - -de;^^,f^^^^^^^^ 

schicht unter Anwendung der verfahren oder durch Auftragen von in einem HQssigen 

Oder miltels eines Hochleistungs-Lasers. Nach d.esem ^^^^^^.^^^^^^ pulverfbrmigen Panzermate- 

Vcrfahrcnsschritt ist am Ven^tel^r « ; J . g ^^^^^^^ ^ICnachsten'verfahrenJrhrit, wird dann 

ersichtlich - eme umlaufende. die Xfrtietung^ voii Vf' d„beidenSchichtenlOund 11 ausPanzerm8'.enal 
standig auffQUende Schicht 3 aus dem besagten Panzer- 55 °*J.^X^^ der am VesMilteller an 

material vorhanden. die fes. m.t dem Ventilgnrndmate- ^^J^J^if^J^^Jf JJ^l^tTs v^^^^^^^^^ Materialpaarung 
rial verbunden ist „„„K»n riaB he. umeeschmolzea Auch in diesem Fall wird die gezielte 

ler) mit dem Ventilgrundmaterial umgeschmolzen wird l^enultdler 1^^^^^^ ^.^ ^.^ ^^^^ 
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dem den Ventilsitz bildenden Panzermaterial 3 und dem 
Veniilgrundmaicrial zusammenseizu 

Nach DurchfOhrung der erfindungsgemaOen Vcrfah- 
rensschriue ist lediglich nochmals ein kurzes Ober- 
schletfen der Ventilsitzfiache 4 erforderlich. um dessen 
Oberfiache im Bereich der Schutzschicht 8 bzw. 12 zu 
glUtien und auf Mafihaltigkeit zu bringert 

Unabhangig davon. nach welcher Methode verfahren 
wird. bewirken die den Obergang von dem den Ventil- 
sitz bildenden Panzermaterial 3 zum Ventilgrundmale- 
rial auBen abdeckenden Schutzschichten 8, 9 einerseits 
bzw. I2» 13 andererseits. daO eine Korrosion am Ober- 
gang vom den Venitlsitz bildenden Panzermaterial 3 
zum Ventilgrundmaterial nicht mehr auftreten kann. 
Das Gaswechselventil ist damit wirksam gegen die kor- 
rosiven Angriffe der SchwerGlrQckstande und Schwer- 
dlbestandteile geschOtzt, womit sich dessen Einsatzdau- 
er in einer schwerdlbetriebcncn Brennkraftmaschine er- 
heblich verlansterL 
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